■HUH 



<5D B UND ESREPUBLI K @ Offenlegungsschrift 

O E UTS CH LAND @ Q£ 19525310 A1 



© Int. CI. 6 : 

B 29 C 37/00 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(5j) Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



19525310.8 
12. 7.95 
14. 12. 95 



CO 

in 
cm 

LP 



Mit Einverstandnis des Anmelders offengelegte Anmeldung gemaB § 31 Abs. 2 Ziffer 1 PatG 



LU 

Q 



@ Anmelder: 

SBS Sondermaschinen GmbH, 38108 Braunschweig, 
DE 



(§) Erfinder: 

Schafertons, Jorn H., 38108 Braunschweig, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(54) Fras- und Drehmaschine 

(§) Fras- und Drehmaschine mit relativer Zirkularbewegung 
zwischen Werkzeug und Werkstuck, gekennzetchnet durch 
die Verwendung eines Werkzeuges sowohl zum Frasen als 
auch zum Drehen, wobei das Werkzeug vorzugsweise 
unterschiedliche Schneidfiachen fur das Drehen und das 
Frasen aufweist und wShrend der Rotation des Werkzeuges 
die Drehschneiden im Schatten der Schneidfiachen fur das 
Frasen iiegen. Durch die erfindungsgema&e Ausfuhrung 
wird der VorteN der schnellen Frasbearbeitung und einer 
drehenden Nachbearbeitung zur Erzielung einer giatten 
Oberflache in einer Maschine und einem Werkzeug vereint 
und es wird die Moglichkeit geschaffen, durch unterschiedli- 
che Schneidengeometrie verschiedene Profile mit einem 
Werkzeug und einer Bearbeitungsspinde! zu erzeugen. 



CO 

ir> 

CM 

in 



in 

a 



Die folgenden An g a ben sind den votn Anmelder eingeroichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKERE1 10.95 508 050/525 



4/27 



t <DE_1 952531 OA 1_l_> 



t 



DE 195 

1 

Beschreibung 

Zur Bearbeitung z. B. von Kunststoffrohren sind so- 
wohl Dreh- als auch Frasmaschinen allgemein bekannt 

Bei der Aufgabe, die es erfindungsgemaB zu losen gilt, 5 
geht es nun darum, durch eine Kombination beider Ver- 
fahren in einer Maschine und mit einem Werkzeug fur 
spezielle Anwendungen die Vorteile beider Verfahren 
in wirtschaftlich vorteilhafter Weise zusamrnenzubrin- 
gen. 10 

Bei der Herstellung von Gewinderohren aus Kunst- 
stoff fur Wasserleitungen 2. B, gibt es unterschiedlicbe 
Qualitatsanforderungen an die Oberfiache des verbin- 
denden Gewindes und an die Oberfiache der Dichtfla- 
chen. 15 

Das Frasverfahren ist aufgrund der hohen Bearbei- 
tungsgeschwindigkeit und der verfahrenstechnisch vor- 
teilhaften GrdBe der abgetragenen Spane wirtschaftli- 
cher als das Drehen. Frasen erzeugt eine fur das Gewin- 
de ausreichend glatte Oberfiache, wahrend fur einwand- 20 
freie Dichtheit die gefraste Oberfiache nicht ausreicht 
Durch eine Nachbearbeitung der bereits vorgefrasten 
Kontur mittels Drehen wird die notwendige Oberfla- 
chenqualitat zuverlassig erzeugt, ohne die wirtschaftli- 
chen und verfahrenstechnischen Nachteile einer voll- 25 
standig drehenden Zerspanung 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe, die Vorteile von 
Drehen und Frasen in einer Maschine zu nutzen, da- 
durch geldst, daB mit einem Fraswerkzug zunachst das 
gewGnschte Profil frasend vorgearbeitet wird Dazu 30 
wird eine flbliche Frasanordnung mit auf einer Frasspin- 
del montiertem Werkzeug und einem in ein Drehfutter 
eingespannten Werkstuck verwendet Auch eine Anord- 
nung als mit stehendem Werkstuck und zirkular vorge- 
schobener Frasspindel ist moglich. ErfindungsgemaB ist 35 
das Werkzeug durch die Spindel in einer oder mehreren 
bestimmten Winkellage(n) positionierbar und arretier- 
bar. Das kann beispielsweise durch einen Servoantrieb 
der Frasspindel mit Rotorlagegeber und ggf. einer Fest- 
stellbremse fur die Spindel erfolgen. 40 

Die Lage des arretierten Werkzeugs ist erfindungsge- 
maB so gewahlt, daB eine Schneide des Werkzeuges, die 
das gewunschte Bearbeitungsprofil erzeugt, in dem fur 
die Drehbearbeitung gunstigen Schnittwinkel zum 
WerkstUck positioniert ist. Durch Drehen des Werk- 45 
stuckes gegenOber einer nun als Drehstahl fungierenden 
Schneide des Fraswerkzeuges wird die Fein bearbeitung 
der vorgefrasten Kontur ausgef uhrt 

ErfindungsgemaB erfolgt die Drehbearbeitung ent- 
weder mit einer der Fraserschneiden oder es sind auf 50 
dem Fraser mehrere Arten von Schneiden angeordnet 
wobei die Drehmesser mit einem kleineren Radius zum 
Zentrum angeordnet sind, so daB sie wahrend des Frfi- 
sens nicht in Eingriff kommen und dadurch die zum 
Drehen erforderliche groBere Scharfe langer erhalten 55 
bleibt Durch diese erfindungsgemaBe Anordnung auf 
verschiedenen Durchmessern kann erfindungsgemaB 
eine unterschiedliche S chnittgeome trie fflr Dreh- und 
Frasschneiden gewahlt werden und es ist erfindungsge- 
maB ebenfalls moglich, daB mit dem Drehen eine vom 60 
Frasen geringfugig abweichende Profilkontur erzeugt 
wird Dadurch konnen z. B. scharfkantige Nuten fur 
Dichtungen durch die Nachbearbeitung von geringfugig 
anders geformten Trapezgewinderillen erzeugt werden. 
Daraus ergibt sich durch die erfindungsgemaBe Gestal- 55 
tung die Mdglichkeit, mit einem Werkzeug unterschied- 
liche Profile zu erzeugen, wozu Qblicherweise mehrere 
Werkzeuge erforderlich sind, die entweder zeitaufwen- 
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dig gewechselt werden mQssen oder auf zusatzlichen 
Bearbeitungsspindeln bereitzustellen sind. 

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Fr&s- und Dreh- 
maschine. Das Werkstuck, hier ein Rohr, wird in einem 
Drehfutter (1) mit einem entsprechend groBen DurchlaB 
gespannt Auf der Frasspindel (2) ist das Drehfraswerk- 
zeug (3) montiert. Die Frasspindel wird durch einen Ser- 
voantrieb (4) angetrieben und positioniert und uber eine 
Haltebremse (5) arretiert. 

Fig. 2 zeigt die prinzipielle Gestaltung des Werkzeu- 
ges (3), bei dem unterschiedliche Schneiden fur das Fra- 
sen (6) und fur das Drehen (7) auf unterschiedlichen 
konzentrischen Kreisen angeordnet sind und die 
Schneiden fur Drehen und Frasen eine unterschiedliche 
Schneidengcometrie aufweisen. 

Fig. 3 macht durch die uberlagerte Darstellung deut- 
lich, daB bei Rotation des Frasers die Schneiden fur das 
Drehen im Schatten der Schneiden fur das Frasen lie- 
gen. In diesem Ausfuhrungsbeispiel wird auch die Mdg- 
lichkeit einer unterschiedlichen Profilkontur gezeigt 

Fig. 4 zeigt an einem beispielhaften Werkstuck das 
Ergebnis nach Anwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens mit dem in Fig. 3 dargestellten Fras- und 
Drehwerkzeug. 

PatentansprQche 

1. Fras- und Drehmaschine mit relativ zum Werk- 
stuck zirkular umlauf enden Werkzeugvorschub da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Schneidwerkzeug 
vorhanden ist, das sowohl rotatorisch angetrieben 
zum Frasen, als auch in bestimmter Lage arretiert 
stehend zum Drehen verwendet wird, wobei das 
Werkzeug auf einer Frasspindel angeordnet ist, die 
sowohl mit einem rotatorischen Antrieb ausgestat- 
tet ist, als auch Einrichtungen zum Positionieren 
und Arretieren der Frasspindel in bestimmter Lage 
des Werkzeuges vorgesehen sind und das Werk- 
zeug fur die beiden unterschiedlichen Verfahren 
jeweils in geeigneter Weise gestal tet ist 
Z Fras- und Drehmaschine nach Anspruch 1 da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug an sei- 
nem Umfang mindestens 2 Arten von Schneiden 
aufweist, die auf konzentrischen Kreisbahnen ver- 
schiedenen Durchmessers angeordnet sind, wobei 
die Schneide(n) fur die drehende Bearbeitung wah- 
rend der Rotation des Werkzeugs im Schatten der 
frasenden Schneide(n) liegt (liegen). 

3. Fras- und Drehmaschine nach Anspruch 2 da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schneiden fur Dre- 
hen und Frasen eine unterschiedliche Schnittgeo- 
metrie aufweisen. 

4. Fras- und Drehmaschine nach Anspruch 2 oder 3 
dadurch gekennzeichnet daB die Schneiden fur 
Drehen und Frasen so gestaltet sind, daB sie eine 
unterschiedliche Profilkontur erzeugen. 
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